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@ Verfahren und Vorrichtung zum Ausnchten von Gefa&en 

Es wird ein Verfahren beschrieben, bei dem die auszurich* 
tenden Gefa&e durch Schragstellen einer Stutzfiache mit- 
tels des Hangabtriebs auf ein Reibelement zugedrangt wer- 
den, das die GefaSe bis zum Erreichen einer bestimmten 
Winkelposition in Rotation versetzt. Dadurcli ist ein beson- 
ders sanftes und schonendes Ausrichten aucli von GefaSen 
mit stark unrundem Querschnitt mdglich. Die zugehdrige 
Vorrichtung weist ein quer zur Laufrichtung geneigtes For* 
derband (1) aut an dessen tieferliegenden Seite ein schte- 
nenformiges Reibelement (9) und ein schienenformiges 
Leitelement (1 0) fur die GefdSe ortsfest angeordnet sind. 
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VERFAHREN UNO VORRICHXUNG ZUM AUSRICHTEN VON GEFASSEN 




Pat en tan sprue he 



Verfahren zum Ausrlchten von GefaCen, wobei diese auf 
einer Stutzflache stehend an eine Reibflache angelegt 
werden, durch diese bis zum Erreichen der gewunschten 
Winkelposition urn die eigene Achse gedreht und dann in 
dieser Winkelposition fixiert werden, dadurch gekennzeich- 
net, daS die GefSBe durch Schragstellen der Stutzflache 
mittels des Hangabtriebs auf die ReibflSche zu gedrangt 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daS 
die GefaBe wahrend des Anlegens an die Reibflache, des 
Drehens urn die eigene Achse und des Fixierens in der 
gewunschten Winkelposition kontinuier lich vorwartsbewegt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daQ 
die Gefafle im wesentlichen geradlinig vorwartsbewegt 
werden . 

4. Verfahren nach Anspruch 2 o.der 3, dadurch gekennzeichnet, 
daS die GefaQe von der vorwartsbewegten Stutzflache durch 
ReibschluS mitgenommen werden. 
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Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 4, dadurch gekenn 
zeichnet, daB die GefaSe vor dem Anlegen an die Reibflache 
in eine einzige Reihe zusammengef uhr t und auf Abstand 
gebracht werden. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn 
zeichnet, daS das Ausrichten wahrend des Zusammenf uhrens 
der GefaQe von mehreren Reihen aUf eine einzige Relhe 
erfolgt, wobei die GefaBe mittels des Hangabtriebs auf 
die schneller lauf enden Abschnitte einer Beschleunigungs- 
strecke Uberfuhrt und auf eine Leit- und Reibflache zu 
gedrangt werden. 

Verfahren nach einem. der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die GefaQe durch Schragstellen der Stutzfla- 
Che mittels des Hangabtriebs an eine Leitflache angelegt 
und durch diese in der gewunschten Winkelposit ion fixiert 
werden. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die GefaQe vor dem Anlegen an die Reibflache 
durch Verwinden der Stutzflache allmahlich aus der senk- 
rechten Position in eine Schraglage iiberfuhrt werden und 
nach dem Verlassen der Reibflache durch Verwinden der 
Stiitzflache allmahlich in die senkrechte Position zuriick- 
gefuhrt werden, 

Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach An^pruch 
1, mit einer Stutzflache fiir die GefaQe und mindestens 
einem seitlich davon angeordne ten , am GefaQumfang angrei- 
fenden Reibelement, dadurch gekennzeichnet , dai3 die Stutz^ 
flache 11) unter einem spitzen Winkel gegentiber der Hpri- 
zontalen geneigt ist, daQ das Reibelement ^9,11) an der 
t ief er liegenden Seite der Stutzflache M) angeordnet ist, 
und daG der Neigungswinkel derart bemessen ist, daQ die 
GefaQe durch den Hangabtrieb gegen das Reibelement (9,11) 
gedrangt werden. 



- 3 - 



Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , 
daS die Stutzflache durch die Oberflache eines quer zur 
Laufrichtung geneigten Forderbandes 11) gebildet wird. 

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daQ die Stutzflache durch die Oberflache einer ortsfesten 
Gleitschiene Oder eines ortsfesten Gleitblechs. gebildet 
wird und zusStzlich ein die GefaSe Uber das Gleitblech 
Oder die Gleitschiene hinwegschiebendes Transportorgan 
vorgesehen ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, da8 das Reibelement M1> gleichzeitig 
als die Eigenrotat ion der GefaBe in der gewunschten Win- ' 
kelposition un ter brechendes bzw, die GefaSe in der ge- 
wiinschten Winkelposi tion fixierendes Leitelement U1) 
ausgebildet ist* 

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
da8 zur Ausrichtung von GefaBen mit im wesentlichen recht- 
eckigen Querschnitt der Relbungskoef f izient des Reibele- 
ments 111) und der Neigungswinkel der Stutzflache 11) 
derart gewahlt sind, daB nur die mit ihrer Schmalseite 
am Reibelement M1) anliegenden GefaBe gedreht werden, 
wahrend die mit ihrer Breitseite am Reibelement I11) 
anliegenden GefaBe in dieser Winkelposit ion am Reibele- 
ment Ml) gleiten, 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB an der t ief er liegenden Seite der 
Stutzflache t1) ein die Eigenrotat ion der GefaBe in der 
gewunschten Winkelposition un terbrechendes bzw, die Ge- 
faBe in der gewunschten Winkelposition fixierendes Leit- 
element MO, 11) angeordnet ist. 



Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet , 
daS sich die Wirkungsbereiche des Reibelements (9) und 
des Leitelements 110) zumindest teilweise iiberschneiden , 
und daS zum Ausrichten von GefaSen mit von der Mittelach- 
se verschieden weit entfernten Flachen das Reibelement 
19) und das Leitelement (10) einen unterschiedlichen 
seitlichen Abstand von der Gef aflmittelachse aufweisen, 
so daQ das Reibelement 19) nur an bestimmten Flachenbe- 
reichen mit groBerer Entfernung von der Gef aSmittelachse 
angre if t . 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, da3 das Reibelement i9,11) und ggf. das 
Leitelement MO, 11) schienenf ormig ausgebildet und orts- 
fest angeordnet sind. 




Beschreibung 

VERFAHREN UIMD VORRICHTUNG ZUM AUSRICHTEN VON GEFASSEN 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemafl dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Ourchfuhrung dieses 
Verfahrens. 

« 

Derartige Verfahren und Vorr ichtungen sind bereits in verschiede- 
nen Varianten bekannt, angepaQt an die Kriterien, nach denen die 
Ausrichtung erf olgen . soli . So kann die Ausrichtung z.B. nach 
Markierungen am Gefaflumfang mit ber«jhrungsf re ier Abtastung gesche- 
hen Oder nach Nocken, die mechanisch abgetaste.t werden. In all 
diesen Fallen, bei denen es sich meist um rotat ionssymmetr ische 
Gefafle handelt, bereitet das mechanische Andriicken an die orts- 
feste Oder angetriebene Reibflache mittels umlauf ender Riemen, 
federnder Gleitschienen oder dgl. keine groBen Probleme, Wesent- 
lich schwieriger ist es jedoch, wenn GefaBe mit von der Kreisform 
stark abweichenden Querschnitten , z.B. Rechteckf laschen oder 
Sechskantglaser , in eine bestimmte Winkelposition gebracht werden 
soilen, so daB beim nachf olgenden Etikettieren die bevorzugte 
Seitenflache mit einem Etikett versehen wird . Hier *f Uhrt ein 
Andriicken der GefaBe durch gefederte Schienen oder dgl. zu star- 
ken Kantenpressungen und evtl, zu Beschad igungen der GefaBe oder 
gar zu unerwunschter Blockierung der Drehbewegung vpr Erreichen 
der- bevorzugten Querschni ttsposit ion . 

Weiter wurde schon vor gesch lagen , GefaBe mit unrundem Querschnitt 
zwischen zwei mit unterschiedlicher Geschwindigkeit umlaufenden 
Schwammbandern zu drehen, bis sie die gewUnsch te Ouer schn i t ts- 
position einnehmen ( DE-OS 30 16 940.) Daraufhin werden die GefaBe 
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etwas abgesenkt und zwischen die zwei Schienen fixiert, Auch 
hierbei treten be trach tl iche Kantenpressungen auf. Der Aufwand 
2ur Durchfuhrung des Verfahrens ist enorm und der Einsatzbe- 
reich ist eng beschrankt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein einfach durch- 
fuhrbares Verfahren der eingangs genanrrten Art zu schaf fen, 
mit dem GefaBe mit den verschiedensten unrunden Querschnitts- 
formen sanft und schonend ausgerichtet werden konnen. AuGerdem 
soli eine einfach und bet r iebssicher aufgeoaute Vorrichtung 
zun Durchfuhrung dieses Verfahrens aufgezeigt werden* 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens er f indungsgemaS 
durch die im Kennzeichen des Anspruchs 1 angegebenen Merkmale 
gelost . 

Beim erf indungsgemaSen Verfahren erfolgt das Andrucken der 
GefaBe an die Leitflache ohne jegliche mechanische Druckmittel 
allein durch den Hangabtrieb. Die GroBe der Andruckkraft ist 
durch den Neigungswinkel einstellbar und unabhangig von der 
Stellung der GefaBe immer gleich groB. Eine ubermaBige Kanten- 
pressang wird daher genauso vermieden wie ein Einklemmen der 
GefaBe bzw. eine vorzeitige Blockierung der DrehlDewegung . 
Das erf indungsgemaSe Verfahren ist universell einsetzbar, 
von der Ausrichtung von im wesentlichen r otat ionssymmetrischen 
GefaBen mit am Umfang angeordneten Nocken bis hin zur Ausrich- 
tung von Rechteck- oder Sechseckf laschen . 

Eine Reihe vorteilhaf ter Weiterbildungen des erf ind ungsgemaBen 
Verfahrens, die zu einer zu ver lassigen und schonenden Arbeits- 
weise beitragen, sind in den Anspruchen 2 bis 8 angegeben; - 



X 



- 3 - 



Hinsichtlich den Vorrichtung wind die der Erfindung zugrunde- 
liegende Aufgabe bei einer Vorrichtung mit einer Stutzflache 
ftir die GefaBe und mindestens einem seitlich davon angeordne- 
ten, am GefaBumfang angreifenden Reibelement erf indungsgemaS 
durch die im Kennzeichen des Anspruchs 9 aufgeftihrten Merkmale 
gelost, 

Eine. erf indungsgemafle Vorrichtung ist auBerst einfach aufge- 
baut, da jegliche mechanischen Andriickelemente wie Schwammban- 
der, Zahnriemen, Federschienen usw . entfallen. Dabei kann 
die Stutzflache gemaS der irrr Anspruch 10 angegebenen Weiterbil 
dung der Erfindung gleichzeitig den Transport der Gegenstande 
w^hrend des Ausrlchtens besorgen, oder es ist gemSB der im 
Anspruch 11 angegebenen Weiterbildung der Erfindung ein zusatz 
liches Transportmittel, wie z.B. ein Taschenriemen , fur die 
GefaSe vorhanden. In Jedem Falle kann durch eine entsprechende 
Ausbildung des Forderelements und ggf . eines zusatzlichen 
Leitelements die Vorrichtung an die verschiiedensten Ausrich- 
tungsauf gaben angepaflt werden. Entsprechende Weiterbildungen 
der Erfindung sind in den Ansprlichen 12 bis '16 angegeben. 

Im nachstehenden werden zwei Ausf Uhrungsbeispiele der Erfin- 
dung anhand'der Zeichnungen beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 die Draufsicht auf eine Vorrichtung zum Ausrichten 
von unregelmaBigen Sechskantg lasern 

Fig. 2 den Schnitt A B nach Fig. 1- 

Fig. 3 den Schnitt C D nach Fig. 1 

F^. 4 die Draufsicht auf eine Vorrichtung zum Ausrichten 

von Rechteckf Laschen . 
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Die Vorrichtung nach Fig. 1 bis 3 weist ein endloses . Forderband 

1 mit zwei nicht gezeigten Umlenkradern und einem Prof ilrahmen 

2 auf, das durch einen Getr iebemotor 3 in Pf eilr ichtung konti- 
nuierlich angetrieben wird. Die Oberflache des Forderbands 

1 bildet die Stutzflache flip die auszurichtendenGef aBe 4 mit 
sechseckigem Querschnitt und bewegt diese mittels ReibschluS 
vorwarts. Oer Prof ilrahmen 2 ist derart in sich verwunden, 
daB der Anf angsbere ich I und derEndbereich V des Forderbands 1 
horizontal verlaufen, daB der Mittelbereich III gegeniiber der 
Horizontalen urn einen spitzen Winkel von ca. 10 Grad quer zur 
Umlaufr ichtung gleichbleibend geneigt ist und daB die beiden 
Zwischenbereiche II und IV allmahlich von der horizontalen Posi- " 
tion in die Schraglage bz.w. von der Schraglage in die horizon- 
tale Position iibergehen . Dem Forderband 1 ist ein weiteres 
Forderband 5 mit seitlichen Gelandern 6 vorgeschaltet und ein 
weiteres Forderband 7 mit seitlichen Gelandern 8 nachgeschaltet . 
Diese beiden Forderbander 5, 7 werden synchron zum Forderband 
1 in Pf eilrichtung angetrieben, jedoch mit einer etwas kleineren. 
Geschwindigkeit . Auf diese Weise werden die vom Forderband 5 
zugefuhrten auszurichtenden GefaBe 4 beim Ubergang auf das For-, 
derband 1 etwas beschleunigt und dadurch auf Abstand gebracht, 
wahrend die ausger ichteten GefaBe 4 beim Ubergang auf das Forder- 
band 7 etwas verzdgert und wieder zusammengef uhrt werden. Die 
GefaBe 4 kbnnen sich somit im Bereich des Forderbands 1 ohne 
gegenseitige Beeinf lussung frei drehen. Die Gelander 6 des For- 
derbands 5 und die Gelander 8 des Forderbands 7 reichen bis 
in den Zwischenbereich II bzw. in den Zwischenbereich IV de^ 
Forderbands 1 hinein, um die GefaBe 4 wahrend des Uberfuhrens 
in die Schraglage bzw. wahrend des Zurlickf uhrens in die senk- 
rechte Lage exakt zu fuhren-. r 

Der geneigte Mittelbereich III des Forderbands 1, der eine 
sc^hiefe Ebene. bildet, stellt den eigentlichen Ausr ichtungsbe- 
reich dar . Hier sind an der t ief erliegenden Seite des Forder- 
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einem Friktionsbelag versetienes, schienenf ormi- 
ges Reibelement 9 und ein schienenformiges Leitelement 10 je- 
weils in HShen- und Seitenrichtung verst^llbar am Profilrahmen 
2 befestigt. Das Leitelement 10 ist parallel zum Fdrderband 
1 ausgerichtet und schlieQt sich unmittelbar an die Gelander 6 
und 8 an, urn eine kontinuierliche Bewegung der GefaSe 4 zu ge- 
wahrleisten. Das Reibelement 9 ist etwas kiirzer als das Leitele- 
ment 10 und uftterhalb diesem gleicfrfalls parallel zum Forderband 
1 ausgerichtet. Wit dieser Grundanordnung iassen sich je nach 
Einstellung des Reibelements 9 und des Leitelements 10 verschie- 
dene Ausrlchtungsauf gaben ISsen. 

Im vorliegenden Falle geht es urn GefaSe 4 mit sechseckigem Quer- 
schnitt und gewSlbten Seitenf Lachen , z.B. Honig- oder Marmela- 
denglaser, bei. denen zwei gegenuberliegende Seitenf lachen etwas 
groSer und weniger stark gewSlbt sind als die ubrigen vier Sei- 
tenf ISchen. Oiese GefaQe sollen derart ausgerichtet werden, 
daB ihre graseren Seitenf lachen alle parallel zur Transportr ich- 
tung verlaufen, wenn sie die. Vorrichtung verlassen. Auf diese 
Weise ist sichergestellt , dafl beim nachfolgenden Etikett ieryor- 
gang die Etiketten exakt auf die hierfiir vorgesehenen grSSeren 
Seitenf lachen zu sitzen kommen. Diese Ausrichtung erfolgt zweck- 
maSigerweise unter Ausnutzurvg der unterschiedlichen Krummungs- 
radien der Seitenf lachen . Dementsprechend ist das Leitelement 
10 auf Hohe des oberen Bereichs der Seitenf lachen und das Reib- 
element 9 auf Hohe des mittleren Bereichs der Seitenf lachen , 
das ist der Bereich xies groBten Gef aBquerschnitts , angeordnet. 
Das Reibelement 9 hat ferner einen etwas groBeren seitlichen 
Abstand vom Forderband 1 bzw. von der Mittelachse eines darauf 
stehenden GefaBes 4, als das Leitelement 10. Diese Zuordnung 
von Reibelement 9 und Leitelement 10 ist derart bemessen, daB 
das Reibelement 9 nur mit den starker gewolbten schmalen Seiten- 
flachen eines GefaSes in Kontakt kommt IFig. 2), nicht dagegen 
mit den schwacher gewSlbten breiten Seitenf lachen iFig. 3), 
wenn die GefaQe durch den Hangabtrieb H auf dem geneigten Forder- 
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band 1 gegen das Reibelement 9 bzw. das Leitelement 10 gedrangt 
werderT. 

Mit der vorbeschr iebenen Vorrichtung wird folgendes Verfahren 
durchgef uhrt : Die GefaBe 4 werden durch das Forderband 5 unausge- 
richtet antransport iert , beim Ubergang auf das Forderband 1 
im Bereich I auf Abstand gebracht und im Bereich II allmahlich 
schrag gestellt. In der so herbeigef iihrten Schraglage laufen 
die GefaBe in den Bereich III ein, wo sie durch den mittels 
des Schnagste liens der Stutzflache erzeugten Hangabtrieb H auf 
das Reibelement 9 und das Leitelement 10 zu gedrangt werden. 
Nimmt ein GefaB 4 beim Einlauf in den Bereich III zufallig be- 
reits die gewLinschte Winkelposit ion mit parallel zur Transport- 
richtung verlaufenden breiten Seitenf lachen ein, so kommt dieses 
GefaB nicht in Kontakt mit dem Reibelement 9. Es wird vielmehr 
ohne Eigenrotat ion vom Leitelement 10 durch den Bereich III 
hindurchgef uhr t , wobei der Kontakt zwischen GefaB und Leitele- 
ment 10 wiederum durcl^ den Hangabtrieb H auf rech ter halten wird 
CFig. 3). Nimmt dagegen ein GefaB 4 beim Einlauf in den Bereich 
III eine von der gewLinschten Winkelposition abweichende Winkel- 
position ein, so wird es durch den Hangabtrieb H im Bereich 
seiner schmalen Sbitenf lachen gegen das Reibelement 9 gedrtickt, 
Gleichzeitig wird das GefaB durch den ReibschluB mit dem Forder- 
band 1 vorwartsbewegt und walzt sich so auf dem Reibelement 
9 ab , bis seine breite Seitenflache zum Reibelement 9 hinweist 
und dadurch der Kontakt zwischen Gefas und Reibelement unterbro- 
chen wird. Die breite Seitenflache legt sich dabei unter EinfluB 
des Hangabtriebs an das Leitelement 10 an, welches das ausgerich- 
tete GefaB winkelmaBig fixiert und so durch den Bereich III 
hindurch fuhrt. Am Ende des Bereichs III nehmen somit. alle Gefas- 

die gewLinschte Winkelposition ein. Daraufhin werden die 
GefaBe im Bereich IV allmahlich wieder in die senkrechte -Posi- 
tion zuriickgef Lihrt und wahrend des Uberschiebens auf das Forder- 
band S im Bereich V abgebremst und dichter zusammengef Cihrt . 




Die Vorrichtung nach dec Fig. 4 unterscheidet sich von derjeni- 
gen nach den Fig, 1 bis 3 durch die Ausbildung: des kombinier- 
ten Reib- und Leitelements 11. Dieses dient zum Ausrichten 
von Vierkantf laschen 12 mit rechteckig'em Querschnitt, bei 
denen die breiten Seitenf lachen in eine Parallellage zur Trans- 
portrichtung gebracht werden sollep. Dementsprechend ist das 
schienenf ormige Reib- und Leitelement 11 zwischen den Gelan- 
dern 6 und 8 parallel zum FSrdepband 1 hohen- und seitenmaSig 
verstellbar am Profilrahmen 2 befestigt und an seiner zu den 
Vierkantf laschen 12 weisenden Kante mit einem Fr ikt ionsbelag 
versehen. Dessen Reibungskoef f izient ist vorzugsweise kleiner 
als der jenige des Frikt ionsbelags des Reibelements 9. Der 
Neigungswinkel des Fbrderbands 1 und der Reibungskoef f izient 
des Friktionsbelags des Reib- und Leitelements 11 sind der- 
art auf die Vierkantf laschen 12 abgestimrht, daB diejenigen 
Flaschen, die. mit ihren breiten Seitenf lachen parallel zur 
Transportrichtung liegen, sich unter EinfluQ des Hangabtriebs 
H an das Reib- und Leitelement 11 anlegen und ohne Eigenrota-- 
tion an diesem ent langgleiten und so in der gewunschten Winkel- 
position fixiert werden. Diejenigen VierJ^antf laschen 12 dage- 
gen, die mit einer der schmalen Seitenf lachen am Reib- und 
Leitelement 11 anliegen, werden in Zusammenwirkung mit dem 
durch ReibschluG am Flaschenboden angreifenden Forderband 
1 in Umdrehung versetzt, bis sie mit ihrer breiten Seitenfla- 
che am Reib- und Leitelement 11 anliegen. Der Ausrichtungs- 
effekt beruht auf dem Umstand, daQ die Hebel- und Kraftverhalt- 
nisse beim Drehen einer Vierkantf lasche , die mit ihrer Breit- 
seite am Reib- und Leitelement 11 anliegt, wesehtlich ungun- 
stiger sind als bei einer Vierkantf lasche , die mit ihrer 
Schmalseite anliegt. Auf diese Weise ist eine auQerst schonen- 
de und zuverlissige Ausrichtung mit einfachsten Mitteln mbg- 
lich. 
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